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confiance, l’indépendance et la liberté que vous m’avez octroyée car grâce à cela j’ai pu grandir 
et devenir qui je suis aujourd’hui.  Je vous ai aimés et je continuerai à vous aimer. 
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II. INTRODUCTION 
Dans le cadre de ma dernière année de formation au seins de l’ETSEIB-UPC de Barcelone 
(Universitat Politècnica de Catalunya) et en échange académique ERASMUS avec l’école 
ENSIACET (École Nationale Supérieure d’Ingénieurs en Arts Chimiques Et Technologiques), j’ai 
effectué mon stage de fin d’études d’une durée de six mois au sein du groupe COTY Inc. dans 
leur filiale Lancaster située à Monaco dont le principal intérêt était de réaliser un projet proche 
du monde du travail et plus spécifiquement dans le domaine de la logistique. 
Mon stage s’est déroulé sous la tutelle de Monsieur Benjamin PAPAZIAN, responsable du 
service d’approvisionnement et Monsieur Michel DALMAS tuteur de stage pour l’ENSIACET. 
La société COTY Inc, comme toute société cherche à augmenter son chiffre d’affaire et pour 
arriver à ses objectifs, elle a mis en place plusieurs stratégies. L’une d’entre elles, était la 
réduction des stocks avec la mise en place du stock consigné qui consiste à revoir la gestion des 
stocks de l’usine de Monaco en optant pour une stratégie plus conservatrice et plus dynamique. 
Ma première mission a donc été d’établir des documents liés à cette nouvelle approche 
logistique. 
Pour atteindre ses idéals, les BluePrint, il existe des processus standardisés liés à toutes les 
usines du groupe. Cependant, n’utilisant pas le même ERP que l’ensemble du groupe, ces 
BluePrint n’étaient donc pas adaptés à COTY Lancaster Monaco. Ma deuxième tâche était donc 
d’adapter les procédures de ces BluePrint à l’usine de Monaco en réalisant des procédures de 
standardisation afin de répondre aux besoins demandés. 
Pour finir, ma troisième et principale mission de stage, était l’étude et la réalisation d’un manuel 
d’utilisation pour un outil nommé SMART servant à l’usine pour communiquer avec leurs 
fournisseurs, et donc alimenter la production de l’usine en composants et matières premières.   
Ce rapport sera donc séparé en trois parties bien distinctes. Dans un premier temps la 
présentation du groupe COTY Inc. et sa filiale COTY Lancaster, dans un second temps mon 
organisation de travail tout au long de ce stage, et pour finir, la présentation de mes différentes 
missions de stage. 
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III. GLOSSAIRE 
A 
Audit BAR :  audit Blue Print Adherence 
B 
BluePrint : Document regroupant l'ensemble des 
processus standard du groupe 
E 
ERP : Progiciel de Gestion Intégré 
ETSEIB : Escola Tècnica Superior d'Enginyeria Industrial 
de Barcelona 
F 
FDA : Food and Drogs Administration 
FIFO : First In First Out, type de gestion de stock 
FY14 : Final Year 2014 
M 
MANUGISTICS : Système de base utilisé par COTY 
MAPICS : ERP utilisé chez COTY Lancaster 
MPS : Material Plan Schedule 
MRP : Material Requirement Planning 
MSP : Materail Supply Planning 
N 
NFG : No Finish Good 
NPD : New Product Developpement 
O 
OTC : Over The Counter 
OTIF : On Time In Full 
P 
PAL : Parc d'Activité Logistique 
PL60 : Pôle Logistique - Materials Supply Planners 
PPE : Proces Planing Expert 
Project Board · Tableau regroupant l'ensemble des 
principaux projets de COTY Lancaster 
S 
SAP : ERP utilisé par le reste du groupe COTY 
SMART : Supply Material And Responsiveness Tool 
T 
TEMPLATE : Modèle  type utilisé lors de la génération de 
fichiers
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IV. PRESENTATION  
COTY est une manufacture internationale de produits de beauté. C’est un des plus grands 
fabricants et distributeurs mondiaux de marques de parfums. Il est également un leader 
incontesté sur certains marchés dans le secteur du maquillage et des soins. 
COTY est particulièrement connu pour sa coopération avec des célébrités en vue de créer leur 
parfum. Par exemple : David Beckham, Lady Gaga, Enrique Iglesias, Beyonce, Céline Dion, 
Shania Twain, Jennifer Lopez, et bien d’autres….  
 
IV.1. HISTORIQUE 
 
L’héritage de COTY remonte à 1904, année où Joseph François Spoturno (1874-1934) dit 
François COTY, fonde à Paris l’entreprise COTY et établit l’industrie moderne du parfum. Il 
utilise le nom de jeune fille de sa mère, Coti adapté en COTY, pour monter son affaire et créer 
son premier parfum, La Rose Jacqueminot, vendu dans un flacon dessiné par Baccarat (la 
célèbre cristallerie française.) 
" Donnez à une femme le meilleur produit que 
vous puissiez préparer, présentez-le dans un flacon 
parfait, d'une belle simplicité mais d'un goût 
impeccable, faites le payer un prix raisonnable et ce 
sera la naissance d'un commerce tel que le monde 
n'en a jamais vu" 
 François Coty  
 
Sa stratégie était simple : offrir un produit d'apparence 
riche, qui était abordable. COTY commandé artistes et fabricants, tels que René Lalique et de 
la verrerie de Baccarat, de concevoir des produits de beauté imbus de qualité luxueuse, jamais 
disponibles auparavant pour les masses.  
La stratégie a fonctionné et le parfum est rapidement devenu un produit de luxe de masse-
marché international presque instantanément. 
Durant les années 1920, COTY multiplie et diversifie sa production aussi bien en Europe qu'aux 
Etats-Unis, devenant ainsi une société incontournable sur le marché des cosmétiques. 
François COTY a continué à diriger son empire jusqu'à sa mort en 1934.  
COTY est acheté initialement par les laboratoires US Pfizer en 1963, ce qui permet au groupe 
d’asseoir sa position aux Etats-Unis pour atteindre la troisième place des compagnies de 
parfums sur ce marché. 
Image 1: François Coty 
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La société est à nouveau rachetée en 1992 par un groupe allemand leader en produits 
d’hygiène : Benckiser GMBH. Le groupe poursuit son succès et se diversifie en rachetant des 
marques de cosmétiques célèbres telles que : Davidoff, Jil Sander, Lancaster, Margaret Astor, 
Monteil, Adidas et Joop. Deux entités indépendantes sont alors crées : Benckiser (produits 
d'entretien et cosmétiques) et COTY (produits cosmétiques). 
En 1996, COTY est détachée de Benckiser GMBH pour favoriser son expansion sur le marché 
mondial des produits cosmétiques. COTY Inc devient une entreprise de capitaux et installe son 
siège à New York. Finalement c’est donc le groupe COTY Inc qui  gère les marques 
internationales - parfumerie, soin et maquillage de Benckiser GMBH. 
En 2001, l’actuel PDG de COTY, Bernd Beetz entre dans le groupe. 
En 2005, COTY Inc. fait l’acquisition de la filiale cosmétique d’Unilever. Des marques de 
prestiges telles que Calvin Klein, Cerutti, Chloé et Vera Wang sont ajoutées à son portefeuille. 
A la fin de l’année 2010, COTY Inc. achète les licences Lady Gaga et les marques Dr Scheller 
Cosmetics AG, Philosophy, OPI Products Inc et TJOY Holdings qui favorisent ainsi son 
développement sur les marchés des pays de l’est de l’Europe et des pays asiatiques. Ces 
nouvelles acquisitions s’accompagnent d’une intégration de 8 000 employés supplémentaires 
et permettent au groupe de renforcer sa présence sur le marché mondial avec plus de 40 
marques vendues dans 90 pays et plus de 18 000 employés à travers le monde. 
En 2013 quand COTY entre en bourse sur la Bourse de New York. Cette même année COTY 
achète StarAsia, distributeur établi dans l'Asie du Sud-Est. COTY forme ensuite une coentreprise 
avec Frajo Internacional, principal distributeur cosmétique du Brésil. 
Depuis 2014 la société COTY Inc avait ses produits catégorisés en deux divisions : Coty Prestige 
(48%) qui correspondait aux marques de luxe et Coty Beauty (52%) qui représentait des 
produits plus accessibles, plus communs. 
C’est donc à partir de 2014 que la société décide de fusionner les deux divisions et ne former 
plus qu’une entité, COTY One. 
Aujourd’hui basé à New York (avec trois sièges sociaux à New York, Paris et Genève), COTY Inc. 
est incontournable dans l’industrie de la beauté ; il est le deuxième groupe mondial en ce qui 
concerne les secteurs de la cosmétique et de la parfumerie. Cependant COTY fusionne 
actuellement avec P&G Beauté. De cette transaction naîtra immédiatement l’une des plus 
importantes sociétés de l’industrie de la Beauté. En accueillant le business de P&G Beauté, Coty 
deviendra le leader mondial en parfum, renforcera significativement sa présence globale en 
maquillage et continuera à se développer sur les segments du soin de la peau et du corps.  
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Moments clé :  
 
Graphique 1 : Années de changements 
1904 : Création du 1er parfum La Rose Jacqueminot par le Corse Joseph Marie François 
Spoturno dit François COTY, âgé de 29 ans. 
1920 : COTY Inc est établi à New York. Expansion aux USA et Europe 
1963 : Rachat de la maison COTY par les laboratoires Pfizer. 
1992 : Rachat de la maison COTY par la famille allemande Benckiser. 
1996 : Création de « COTY Inc » qui gère parfumerie, soin et maquillage de Benckiser. 
2001 : Entrée dans le groupe de Bernd Beetz qui deviendra par la suite l’actuel PDG de COTY. 
2003 : COTY acquière la marque du créateur Marc Jacobs. « Faster ». « Further ». « Freer » 
devient le modèle économique et la culture de COTY. 
2005 : Rachat de la section parfum d’Unilever comprenant les marques Calvin Klein, Chloé, 
Cerruti, Lagerfeld et Vera Wang. Cette acquisition permet à COTY de se placer deuxième en 
parfumerie. 
2007 : COTY achète Del Laboratoires ajoutant Sally Hansen à son portefeuille. 
2010 : COTY renforce sa position comme l'entreprise de multi-catégorie en acquérant la 
Philosophy et TJOY (Soin du corps et de la peau) et OPI et Manhattan (Cosmétiques) 
2013 : COTY entre en bourse et est inscrit sur la Bourse de New York. COTY achète StarAsia, 
distributeur établi dans l'Asie du Sud-Est. COTY forme ensuite une coentreprise avec Frajo 
Internacional, principal distributeur cosmétique du Brésil. 
2015 : Signature d’un accord définitif portant sur la fusion de Coty avec les activités parfums, 
maquillage et soin du cheveu de Procter & Gamble propulsant COTY au rang de numéro un en 
parfumerie. 
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IV.2. PRESENTATION DU GROUPE COTY INC 
 
Basé à New York, COTY Inc. est le numéro deux mondial dans la production et distribution 
de parfums. 
IV.2.A. Philosophie du groupe 
La philosophie globale du groupe se résume en trois principes : « FASTER » « FURTHER » 
« FREER ». 
FASTER = « Plus vite » évoque la capacité du groupe à agir plus vite, anticiper les tendances, 
aller plus vite que les besoins et l’envie des consommateurs pour créer des marques durables 
qui parlent aux aspirations et aux modes de vie de chacun. 
FURTHER = « Plus loin » pousse l’innovation et la guide dans le succès et dans les produits COTY. 
FREER = « Plus libre » pousse la créativité et l’originalité, évoque la liberté de penser, derrière 
chaque création Coty. 
 
IV.2.B. Localisation 
Présent dans 40 pays du monde, son chiffre d’affaires net s’élève à 4,6 milliards de dollars 
pour l’année 2014.  
Le groupe COTY regroupe huit sites de production qui ont chacun leur spécialité : 
1. ASHFORD (Royaume Unis) – Maquillage 
2. GRANOLLERS (Espagne) – Grande distribution 
3. CHARTRE (France) – Parfums sélectifs 
4. MONACO (Monaco) – Sélectifs 
5. SANFORD (USA, Caroline du Nord) – Grande distribution 
6. PHOENIX (USA) – Soins du corps 
7. NORTH HOLLYWOOD (USA, Californie) – Autres 
8. WUJIANG (Chine) – Produits de toilette 
Et trois sites de recherche et développement : 
1. MONACO (Monaco)  
2. GENEVE (CH, Fragrances) 
3. NEW JERSEY (USA, New Jersey) 
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Chacune de ces usines a une spécificité comme on peut voir dans les graphiques ci-dessous : 
  
 Image 2 : Présence de COTY dans le monde 
 
IV.2.C. Les chiffres 
Coty c’est : 
- 4.6 milliard $ de chiffre d’affaire en 2014 
- Plus de 9 000 employés dans le monde  
 Dont 255 à Monaco 
 Usine 209 employés 
 R&H 46 employés 
- Des bureaux commerciaux dans plus de 40 pays  
- N°2 mondial dans la parfumerie 
- N°9 mondial dans les cosmétiques 
Un leader mondial en parfums, leader émergent en cosmétiques et étendant fermement sa 
position dans le secteur de la peau et le soin du corps. 
 
Parfum  Toileteries  Laques  Couleur  Peau et soleil  Ensembles  
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IV.2.D. Les produits 
Aujourd’hui, COTY Inc. regroupe pas loin de quarante marques différentes de produits : 
 
Tableau 1 : Portefeuille produits COTY Inc 
30%
15%
55%
FY14 REPARTITION NETTE DES REVENUES:
$4,6 BN PAR CATEGORIE
Cosmétique Peau et Soin du corps Parfum
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Les dix premières marques de COTY qui représentent 70% des revenus nets dans FY14 couvrant 
toutes les gammes de  prix sont :  
 
Image 3 : Top 10 marques 
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IV.2.E. La place de COTY au milieu de la principale concurrence 
IV.2.E.a. Un leader mondial  
Ce graphique permet de visualiser la position de COTY au milieu de ses concurrents. 
COTY est aujourd’hui au 9ème rang dans son domaine d’activités 
 
IV.2.E.b. Numéro deux en parfums 
Dans le domaine de la parfumerie, COTY Inc. Occupe la deuxième place juste 
derrière l’Oréal. 
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IV.3. PRESENTATION DE COTY LANCASTER 
COTY-Lancaster est née à Monaco en 1946 suite à l’association entre l’entrepreneur 
Georges Wurz et le docteur en chimie Eugène Frezatti. Pour accroître sa notoriété, Lancaster 
group a tissé des liens sous forme d’accords de licence avec des marques prestigieuses comme 
Davidoff ou Jil Sander. 
En 1970, Lancaster innove en lançant une nouvelle catégorie de produits : la ligne de soin 
solaire. Pendant 30 ans, la marque Lancaster s’est affirmée comme l’experte du solaire par 
excellence. Lancaster est finalement repris par COTY Inc. en 1996. 
IV.3.A. Situation géographique de l’usine 
L’usine COTY Lancaster est située en principauté Monégasque dans la zone industrielle de 
Fontvieille, terrain récupéré sur la mer et construit en 1971.  
Par son emplacement et le peu de place que propose la topographie de Monaco (2 km² dans la 
roche) l’usine est atypique : elle n’est pas de plain-pied. En effet elle se trouve dans un 
immeuble de neuf étages et trois sous-sols et l’entreprise s’étend sur une superficie de 15 000 
m², répartie sur cinq étages. 
Cette contrainte en fait sa spécificité mais a également un coût de production : il n’y a pas de 
zone de stockage prolongé (une semaine maximum) sur le site de Monaco. Le stockage se 
trouve au PAL (Parc d’Activité Logistique) (6 400 m2) situé à Nice où des navettes font les 
ravitaillements de matières premières, de composants et d’emballages tous les jours ouvrés 
(deux fois par jour). 
Une autre spécificité du lieu est que l’usine ferme trois jours pendant le grand prix de Formule 
1 en raison de problèmes de circulation dans la principauté.  
L’expédition des produits finis se fait directement de l’usine vers les stocks centraux  
(Allemagne et nord de la France). 
 
IV.3.B. Présentation de l’usine 
Dûe à la topologie de l’immeuble, l’usine est organisée de la manière suivante : 
- Sous-sol : réception, expédition, magasin ; 
- Etage 1 : Service commercial, Développement, Packaging, Comptabilité ; 
- Etage 2 : Unité de conditionnement, Service achat, Logistique, Informatique, Direction ; 
- Etage 3 : Unité de fabrication, Qualité ; 
- Etage 5 Hygiène et Microbiologie. 
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IV.3.C. Les produits réalisés à Monaco 
Comme indiqué précédemment, chaque usine du groupe a ses spécificités. COTY 
Lancaster se démarque des autres usines en produisant des produits de soin, solaires ainsi que 
des dérivés parfumés comme les gels douche, les crèmes pour le corps, les après-rasage ou 
encore les sticks déodorants.  
Une autre spécificité de Lancaster est la fabrication de produits OTC « Over The Counter » 
(« par-dessus le comptoir »). Il s’agit de produits vendus en pharmacie au Canada ou aux États-
Unis, contenant des filtres solaires ou de l’acide salicylique (anti-acnéique). Ces produits 
cosméto-pharmaceutiques sont soumis à une législation quasi pharmaceutique et leur vente 
nécessite l’autorisation de la Food and Drug Administration (FDA). Leur production requiert 
donc une traçabilité complète de toutes les étapes du cycle : de la matière première au produit 
fini.  
Ci-dessous un résumé des principales spécificités et marques de Monaco : 
TYPE DE 
PRODUITS 
MARQUES % 
SOIN DU 
CORPS 
 
  
22 % 
 
  
17 % 
COSMETIQUE  
  
18 % 
AUTRES 
 
 
 12 % 
 
  
9 % 
 
 
22 %  
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Certaines marques de COTY Lancaster proposent différents types de produits (parfums, 
crèmes, cosmétique, etc…). Mais à cause de la législation monégasque qui interdit de faire 
entrer une grande quantité d’alcool sur le territoire, les parfums sont fabriqués à Chartres, dans 
le nord de la France. 
Traduite en chiffres, l’usine LANCASTER représente aujourd’hui environ : 
- 61 millions d’unités produites dont 
 67,4% de tubes 
 10,4% de flacons verre 
 10,4% de flacons plastiques 
 9% de sticks 
 2,2% de pots 
 0,6% d’autres 
- 1 500 références d’articles de conditionnement, 
- 1 000 références de matières premières, 
- 640 formules exploitées, 
- 3 400 références de produits. 
 
IV.3.D. Présentation du service logistique 
Le service logistique est composé de quatre pôles : Le NPD, l’approvisionneur, le planner 
et le PPE 
 
  
P a g e  16 | 53 
 
IV.3.D.a. Organigramme du service logistique 
 
Graphique 2 : Organigramme 
 
Le pôle NPD 
Equipe en charge du développement de nouveaux produits dans Coty, des nouveautés 
qui vont être lancés sur le marché. (En gris dans le Graphique 3) 
Le pôle d’approvisionnement 
Le pôle qui gère l’approvisionnement de marchandises. (En vert dans le Graphique 4) 
Le pôle de planification 
Pôle qui gère le plan de fabrication de l’usine. (En rouge dans le Graphique 5) 
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Le pôle PPE 
Pôle support outil et process des pôles opérationnels. Il s’occupe principalement de 
l’amélioration continue en mettant en application des processus BluePrint (En bleu dans le 
Graphique 6). 
IV.3.D.b. Plan des services du deuxième étage 
L’image qui suit (Image 4 ) représente le deuxième étage du bâtiment dont une partie est 
réservée à COTY. L’ensemble des services de type bureautiques y est regroupé. 
 
 
Image 4 : Plan du deuxième étage 
 Service Achats  Fabrication 
 Service RH  Service Logistique 
 Service IT  Service Finances 
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IV.3.E. Présentation du service d’approvisionnement 
La gestion des plans d'approvisionnement est réalisée par le service d’approvisionnement 
nommé aussi MSP Planner. Ce service est responsable du processus de planification de 
l'approvisionnement des composants et des matières premières (NFG). 
Il est donc responsable de gérer le cycle hebdomadaire ou quotidien des tâches séquentielles 
afin de générer un plan d'approvisionnement,  sécurisé par les fournisseurs pour les douze mois 
à venir. 
Leurs principales tâches sont : communiquer régulièrement avec les fournisseurs ; corriger, 
créer, accélérer ou annuler une livraison et confirmer les dates de livraison. 
IV.3.E.a. Organigramme du service et présentation de l’équipe d’approvisionnement 
 
 
Valentin Beaufreton
PLANNING & FNPD Director
MONACO FACTORY
Benjamin Papazian
MATERIAL  SUPPLY 
PLANNING MANAGER
Jean Marc Sediari
SUPPLY PLANNER
Nathalie Prieur
SUPPLY PLANNER 
SENIOR
Stéphanie Demagistri
SUPPLY PLANNER
Veronique Damaz
SUPPLY PLANNER
Rôles : Approvisionneur des matières premières : matières  
(bulk) et matières spécifiques.  
Rôles : Approvisionneur des composants : flacons plastique, 
ondulés, pompe/valve, étiquettes, capsules, couvercles, etc … 
Rôles : Approvisionneur des matières premières : matières 
(parfums), tubes et matières spécifiques. 
Rôles : Approvisionneur des composants : étuis, flacons et pots 
de verre, caisses, obturateurs, prospectus/notice, etc… 
Chef du service d’approvisionnement 
Tuteur de stage 
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V. MISE EN ŒUVRE DU PROJET 
V.1. ORGANISATION DU STAGE 
Tout au long de mon stage, j’ai dû m’organiser de façon rigoureuse afin de finaliser à temps 
chaque projet qui m’était donné. C’est pour cette raison que j’ai utilisé différents recours pour 
m’aider dans mon organisation du travail. 
Voici la liste des différents outils réalisés et utilisés pour m’organiser : 
V.1.A. Planning des taches 
 
Tps estimé (en jours) Tps réel (en jours) % d'avancement
8,25 10,5 100%
6,5 9 100%
1 1 100%
Présentation du personnel 0,5 0,5 100%
Visite des locaux 0,5 0,5 100%
5,5 8 100%
Présentation du personnel 0,25 0,25 100%
Visite des locaux 0,25 0,25 100%
Etude du foncitonnement du service 5 7,5 100%
1,75 1,5 100%
0,25 0,25 100%
0,5 0,25 100%
1 1 100%
25 25,5 100%
5,5 8 100%
0,25 0,25 100%
0,25 0,25 100%
5 7,5 100%
19,5 17,5 100%
7 5 100%
6 6 100%
Rédaction du CDCF avant présentation 2 3 100%
Rédaction du CDCF après présentation 4 3 100%
0,5 0,5 100%
40,5 35 100%
15 13,5 100%
7 9 100%
6 4 100%
2 0,5 100%
18 12 100%
10 7 100%
8 5 100%
7 9 100%
0,5 0,5 100%
62 58 66%
9 11 100%
5 4 100%
2 2 100%
2 5 100%
52,5 46,5 99%
0,5 0,5 100%
48 39 98%
Présentation de l'outil 3 3 100%
SMART FACTORY 18 15 100%
SMART SUPPLIER 20 16 90%
Propositions d'améliorations 7 5 100%
4 7 100%
Semi-Automatisation de la génération des listes fournisseurs 2 3 100%
Mise en place d'une base de données fournisseurs 2 4 100%
0,5 0,5 0%
135,75 129 92%
Présentation du manuel utilisateur aux MSP Planner
Mise en place des  amél iorations  proposées
Rédaction du document
Réal isation de tests  de fonctionnement
Etude des  Blue Print
Formation auprès  des  MPS Planner
Etude et choix du support
Présentation au cl ient pi lote
PLANNING DES TÂCHES
Description de la tâche
Formation initiale
Présentation du personnel
Vis i te des  locaux
Présentation de l'usine COTY Lancaster Monaco
Présentation du Parc d'Activité Logistique (PAL) Nice
Présentation du service d'approvis ionnement
Présentation des  di fférents  services
Etude du fonci tonnement du PAL
Stock consigné
Formation sur les  outi l s  d'approvis ionnement
Formation sur les  indicateurs
Etude de la  s tratégie de s tockage actuel le de COTY
Etude du sujet
Préparation de la présentation au client pilote la stratégie de stockage
Préparation d'une présentation PowerPoint
Lis ter et référencer les  besoins  de COTY
Propos i tion de la  solution au chef de service de COTY
Lecture des  Blue Print
Etude approfondie du service d'approvisionnement
Rédaction du cahier des  charges
Etude de l'outil
Réalisation du manuel d'utilisateur
Temps Total (en jours)
Outil SMART
Standardisation des processus d'approvisionnement
Rédaction du guide sur les outils et les indicateurs d'approvisionnement 
Présentation des procédures au service d'apporvisionnement
Procédure des  sous  procéssus
Procédure du processus  généra l
Rédaction des procédures standard de COTY Lancaster
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V.1.B. Gantt 
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V.1.C. Fiches journalières de suivi 
 
Image 5 : Ficher de suivi journalier 
Chaque jour, une fiche de suivi a été rédigée regroupant décrivant l’ensemble de ma 
journée de travail. L’ensemble de ces fiches sont regroupées dans un fichier Word gardé tout 
au long de mon stage  
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V.2. AVANCEMENT DU STAGE 
Grâce à l’ensemble des outils présentés précédemment, voici les estimations 
d’avancement du stage à quelques dates clés : 
Date Travail restant 
Pourcentage 
d’avancement 
1er Septembre Remise du rapport de stage - Finir la rédaction de la 
partie SMART SUPPLIER 
du manuel utilisateur. 
- Présentation du manuel 
au service. 
92% 
9 Septembre Soutenance de stage ---- 100% 
 
Comme le démontre le tableau précédent, l’ensemble de mes missions de stage seront finies 
avant la fin de mon stage, raison pour laquelle j’ai d’ores et déjà été informée que je serai 
affectée à un nouveau projet pour la création d’un nouvel outil. 
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VI. MISSIONS DE STAGE 
VI.1. STOCK CONSIGNE 
VI.1.A. Introduction 
Pour ma première mission de stage, j’ai été affectée sur un projet de gestion de stock. En 
effet, au sein du service d’approvisionnement, j’ai été chargée de l’étude d’une nouvelle 
stratégie de stockage dans l’optique de la réduction des stocks.  
Ce projet avait une date butoir définit par la venue d’un nouveau fournisseur. Fournisseur qui 
sera le premier avec lequel COTY utilisera le stock consigné. Pour ce fait, il sera défini comme 
fournisseur pilote. Pour des raisons de confidentialité, tout au long du rapport de stage, ce 
fournisseur pilote sera appelé EDNI.  
VI.1.B. Gestion de stock actuelle 
Actuellement COTY gère ses stocks de manière “classique”. Dès l’entrée des marchandises 
au sein de l’entrepôt de COTY Lancaster situé au PAL, ces marchandises deviennent la propriété 
de COTY. Le transfert de propriété entre le fournisseur et l’entreprise s’effectue lors de la 
réception des marchandises ainsi que le transfert des risques, y compris des risques de 
transport. 
 
Le flux de marchandises (Image 6) est unidirectionnel et est géré en FIFO (First In First Out). 
 
Image 6 : Flux actuel des marchandises 
Du fait que toutes marchandises entrantes dans l’entrepôt deviennent la propriété de 
COTY, cela augmente la valeur immobilisée. Cette dernière représente une somme d’argent 
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investie par l’entreprise qui ne sera pas forcément rentabilisé immédiatement et qui ne pourra 
donc pas être investie ailleurs pour le développement de l’entreprise. 
VI.1.C. Besoin 
La mise en place de cette nouvelle gestion de stockage était avant tout pour répondre à 
un besoin de réduction de la valeur immobilisée du stock « Net working capital » et pour assurer 
la disponibilité de stock nécessaire en temps voulu.  
Elle permettait également de mettre en place une nouvelle stratégie de stockage avec un 
fournisseur pilote pour ensuite pouvoir l’appliquer avec d’autres fournisseurs. 
 
VI.1.D. Gestion de stock consigné 
Tout d’abord, qu’est-ce que le stock consigné ? 
On entend par stock en consignation la mise à disposition du stock par un fournisseur « X » 
chez une société « Y », mais tout en restant la propriété du fournisseur « X ». 
Le principe de cette méthode de gestion de stock est de transférer la responsabilité financière 
du stock au fournisseur. La société deviendra donc propriétaire des marchandises au fur et à 
mesure qu’elle les consomme (achète). 
On entend par société « Y » COTY et comme fournisseur « X » EDNI. 
 
La mise en place de cette méthode de gestion de stock permet d’apporter plusieurs avantages 
à COTY : 
 Réduction de la valeur immobilisée de stock 
 Sécurité d’approvisionnement 
 Retour de la marchandise si cette dernière n’est pas consommée 
 Assurer que le stock répond aux critères de qualité 
 Décalage des règlements 
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Image 7 : Flux des marchandises en consignation 
 
Pourquoi travailler en stock en consignation ?  
Il y a plusieurs raisons pour lesquels il est intéressant de mettre en place une gestion en 
consignation. Les principales sont : 
1. La localisation : quand un fournisseur est à l’étranger une des règles imposées par COTY 
est d’avoir le stock de ce fournisseur en France ou proche pour essayer de réduire les 
risques de problèmes liés au transport. 
2. Le volume : prévoir les fortes demandes de produits par saisonnalités (exemple : crèmes 
solaires en été) 
3. La rotation : un produit qui a un haut taux de rotation est un produit fabriqué en 
continue, du coup on souhaite garantir une alimentation continue afin d’éviter toutes 
ruptures de stock 
4. La qualité : pour sécuriser et garantir un stock de bonne qualité fournis par un 
fournisseur qui a des habitudes de problèmes de qualité.  
 
VI.1.E. Risques du projet 
L’objectif principal de cette partie était de réaliser une analyse des possibles risques 
encourus durant le projet. Chaque risque sera numéroté, classifié dans une matrice afin 
d’évaluer leur criticité.  
  
P a g e  26 | 53 
 
Pour établir leur criticité il a fallu étudier leur probabilité d’occurrence, leur gravité et leur 
détectabilité.  
L’évaluation des risques a été réalisée grâce à l’étude de trois facteurs : la probabilité 
d’occurrence, la gravité et la détectabilité. Le caractère critique d’un risque se calcule en 
multipliant ces trois facteurs (1/3/9) représentant sa probabilité (rare/moyenne/souvent), sa 
gravité (minime/moyenne/importante) et sa détectabilité (facile/moyenne/faible). 
Des actions seront proposées pour essayer de minimiser leur impact. 
Classement des risques sous format de tableau et par la suite sous forme de matrice. 
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Probabilité  
         
9   9  8 
  
3    6 2, 5 
  
1       1, 3, 4, 7 
   
  
1 3 9 Gravité 
Figure 1 : Hiérarchisation des risques sous forme matricielle 
 
Arbre des causes : Diagramme d’Ishikawa 
Pour l’étude de chaque risque majeur, un diagramme d’Ichikawa a été effectué pour permettre 
d’identifier les principales causes. 
Les plus grand risques sont : 
N° Catégorie Dénomination Gravité 
2 Direction Manque de moyens pour la mise en œuvre 243 
5 Personnel Désaccord dans l’équipe 81 
9 Personnelle Manque de connaissances ou compétences 81 
 
 
 
 
 
Matériel 
 
Milieu 
 
Méthodes
 
Manque de 
connaissances ou 
compétences 
Etudes 
insuffisantes 
Non qualifiée dans ce domaine  
Manque des logiciels 
appropriés  
Mauvaise application des 
connaissances  Pression et manque 
de confiance 
Tuteur non disponible à 
100%  
Matières Main d’œuvre 
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Suite à cette étude de risques, on peut constater que le facteur humain est la principale raison 
pouvant mettre en danger le projet. 
VI.1.A. Conclusion 
Aujourd’hui, l’étude sur le stock consigné a été présentée à un potentiel futur fournisseur 
prêt à travailler avec nous tout en utilisant cette gestion de stock. L’ensemble des outils 
informatiques sont également prêts pour accueillir ce nouveau fournisseur et il ne reste plus à 
ce jour, qu’à faire valider le projet auprès de la direction de COTY-Lancaster pour que ce projet 
apparaisse sur le « Project Board » qui regroupe tous les projets dans lesquels l’entreprise 
investit.  
  
Manque de 
moyens pour la 
mise en œuvre 
Matières 
Matériel 
 
Milieu 
 
Méthodes 
 
Main d’œuvre 
 
Informations insuffisantes Inexistante  
Manque des logiciels appropriés  Solution mal vendu auprès de 
la direction 
Pas le bon moment 
pour son 
introduction 
Désaccords dans 
l’équipe 
Matières 
Matériel 
 
Milieu 
 
Méthodes 
 
Main d’œuvre 
 
Indisponibilité des informations 
Différentes manière de voir les choses 
Non-respect de la hiérarchie 
Mauvaise application des 
connaissances 
Création de zones de stress 
 Mauvaise répartition des tâches 
Aucuns 
  
P a g e  30 | 53 
 
VI.2. STANDARDISATION DES PROCEDURES D’APPROVISIONNEMENT 
VI.2.A. Introduction 
Ma deuxième mission, la standardisation des processus d’approvisionnement était une 
partie importante pour l’entreprise. En effet cette partie de mon stage consistait en la 
réalisation de documents permettant de définir les différentes tâches à effectuer pour la 
réalisation des processus du service d’approvisionnement. 
Le but principal de mettre en place une standardisation de processus dans le service 
d’approvisionnement est pour répondre aux processus standards du groupe COTY appelés 
BluePrint. 
VI.2.B. Situation actuelle 
Aujourd’hui COTY-Lancaster n’a aucun document qui explique les différents processus 
d’approvisionnement de l’usine. Du coup si COTY Lancaster recrute un nouvel employé ce 
dernier n’a aucun document sur lequel s’appuyer pour comprendre le fonctionnement du 
service.  
Cette situation est également un frein au développement des employés de l’entreprise dû fait 
qu’aujourd’hui ils effectuent certaines tâches par habitude sans forcément comprendre les 
raisons de leur utilisation.  
 
VI.2.C. Besoin 
Le principal besoin est d’adapter les processus standard du groupe à l’usine de Monaco 
étant donné qu’elle présente des spécificités différentes par rapport au reste des usines du 
groupe. COTY-Lancaster est la seule usine qui utilise un ERP différent, alors que toutes les usines 
utilisent SAP, COTY-Lancaster utilise un ancien système nommé MAPICS. Raison pour laquelle 
il est nécessaire d’effectuer une adaptation des processus de l’ensemble du groupe pour 
répondre aux mêmes besoins, exigés dans les BluePrint de COTY Inc. 
L’autre besoin auquel cette mission doit répondre, est de préserver tout le savoir-faire du 
personnel. Même si certaines tâches sont faites par habitude, elles sont bien effectuées. 
Cependant COTY Lancaster souhaitera que ses employés actuels ainsi que les nouveaux 
arrivants puissent comprendre les processus et actions qu’ils effectuent. 
Ces demandes sont nées suite aux résultats du dernier audit BAR réalisé à l’usine de Monaco. 
Grâce à ce dernier, un manque de procédures écrites est ressorti sur le fonctionnement des 
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processus du service d’approvisionnement, et donc une demande de standardisation a été 
demandée à COTY-Lancaster Monaco par le groupe COTY Inc. 
 
VI.2.D. Mise en place des processus de standardisation 
VI.2.D.a. Procédure du processus général 
Cette procédure permet de connaître et de comprendre le processus d’approvisionnement 
ainsi que les spécificités de l’usine de Monaco. 
Elle a été mise en place pour le PL60-Materials Supply Planners (MSP Planeur)  
Le processus de planification de l'approvisionnement des composants et/ou matières 
premières (NFG) fait référence au cycle hebdomadaire ou quotidien des tâches séquentielles 
afin de générer un plan d'approvisionnement sécurisé par les fournisseurs dans les douze mois 
à venir. 
La gestion des plans d'approvisionnement est réalisée par les MSP Planners qui doivent 
communiquer régulièrement avec les fournisseurs pour corriger, créer, accélérer, annuler ou 
simplement confirmer une livraison. 
Chaque nuit le système ERP tourne et en fonction : du stock, du supply plan, des prévisions, du 
besoin ferme et des paramètres logistiques, un plan de production sans contraintes est 
déclenché par le système ainsi que des messages d’exceptions.  
Ce plan de production sans contraintes est analysé et toutes les exceptions sont gérées chaque 
jour. S’il y a des exceptions non résolues elles doivent être communiquées aux MPS. 
L’image qui suit (Image 8), est une représentation graphique de l’ensemble des processus du 
service d’approvisionnement : 
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Processus MSP Monaco
Fo
u
rn
is
se
u
r
W
W
P
M
SP
M
P
S
Jeudi et VendrediLundi Mardi Mercredi
Start
End
MRP
(Calcul du besoin)
PRÉVISIONS ET 
BESOIN FERME
MASTER DATA
(Paramètres logistiques : 
Lead time, MOQ, Min 
livraison,  ... et BOM)
Transformer les 
appels dans la 
période lead time 
d’appel
Confirmer les 
livraisons du plan 
d’approvisionnement 
avec le fournisseur via 
SMART
Mettre à jour l’ERP
Réviser et gérer les 
exceptions
(Expedite, Postpone, 
Cancel)
Exception 
résolue?
Communiquer aux 
MPS
NON
SUPPLY 
(Stock et Supply 
plan)
OUI
NON
Proposition d’appel
(P.O sur appel) ?
Scheduled Lines
(B.O) ?
OUI
OUI
Transformer les 
appels dans la 
période firm
Transformer les 
demandes d’achat 
en commandes
Retour fournisseur
Livrer
Suivi de 
l’amélioration 
continue du 
fournisseur : OTIF, 
Scordecard, ...
Création de 
commande
(P.O ferme, P.O sur 
appel ou B.O)
Confirmation 
commande via 
email
Confirmation appel 
via SMART
Commande en 
cours ?
OUI
NON
Création d’un appel
Demande d’achat 
(P.O ferme) ?
NON
OUI
 
Image 8 : Organigramme technique du processus d’approvisionnement du service logistique de l’usine de Monaco 
 
Dans ce graphique, l’axe vertical représente les acteurs du processus, et l’horizontal l’axe du 
temps sous une semaine. Le graphique est donc divisé en 4 colonnes indiquant chacune un jour 
de la semaine, sauf la dernière regroupant jeudi et vendredi. 
Chaque encadrement visible par les traits en pointillés représente une étape du processus 
d’approvisionnement. Chaque étape est quant à elle formée de différents sous-processus 
représentés par des petits rectangles gris. Concernant les losanges, ils indiquent des questions 
qui nous permettent de choisir quel sous-processus mettre en place à la suite de celui en cours. 
Afin de simplifier la constitution et la compréhension du processus général, un cycle est créé 
regroupant l’ensemble des étapes par différentes couleurs comme le on peut le constater dans 
l’Image 9 : 
 
 
 
 
 
 
  
  
P a g e  33 | 53 
 
Image 9 : Simplification de la procédure technique générale du processus d’approvisionnement 
 
VI.2.D.b. Procédure des sous-processus 
La procédure rédigée permet de comprendre spécifiquement les sous-processus de la 
procédure générale d’approvisionnement de l’usine de Monaco. Cette procédure est 
également destinée au PL60-Materials Supply Planners (MSP). 
Chaque sous-processus apporte les informations suivantes : La première est l’étape du cycle du 
processus général dans laquelle se trouve ce sous-processus. Elle est représentée par la couleur 
de la barre de titre. Un point rouge sur la procédure générale nous indique également dans 
quel sous-processus nous nous trouvons actuellement. D’autres informations sont affichées 
tels que : les acteurs, le diagramme des sous-processus de cette étape, les outils utilisés ainsi 
que leur fréquence d’utilisation. 
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Voici un exemple d’un sous-processus : 
 
Image 10 : Exemple d’un sous-processus, concrètement du sous-processus CORRIGER ET GERER LES EXCEPTIONS. 
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Image 11 : Continuation de l’exemple d’un sous-processus 
 
VI.2.D.c. Manuel des outils et indicateurs 
Différents outils et indicateurs sont utilisés lors du processus pour analyser la fiabilité des 
approvisionnements, la viabilité du processus et les causes racines d’éventuelles contraintes. 
Les résultats de ces analyses nous permettrons de mettre en place une conduite du 
changement et définir un plan d’action. 
 
Les indicateurs les plus utilisés sont les suivants : 
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• OTIF « On Time In Full » 
• STOCK 
• % MISSED DOLLAR due to Material Availability 
• Taux de réponse au SMART 
Pour savoir quand et pourquoi utiliser un outil ou un indicateur, un manuel est mis en place. Ce 
manuel est organisé d’une façon homogène pour tous les outils et indicateurs pour une 
meilleur compréhension.   
Le manuel est divisé en deux principales parties : La première concerne les différents outils et 
la deuxième les différents indicateurs. 
Une fiche descriptive est alors réalisée pour chaque outils et indicateurs comme représenté 
dans l’Image 12 et Image 13. 
 
Image 12 : Partie technique de la fiche descriptive d’un outil 
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La première partie de la fiche descriptive (Image 12) contient les informations de base de l’outil. 
Dedans le bandeau bleu claire on y trouve le nom de l’outil où de l’indicateur. Ensuite un 
tableau regroupe les principales informations suivantes : l’emplacement sur le réseau de 
l’entreprise, sa principale fonction, son importance, à qui et quand est-il destiné ainsi qu’un 
champ commentaires si besoin.  
A droite de ce tableau est repris le graphique de la procédure générale rédigée précédemment 
pour indiquer à quels moment(s) du cycle cet outils ou indicateur est utilisé. Ils sont indiqués 
par la présence de carrés rouge sur la procédure. Enfin, pour finir la première partie, une zone 
permet de décrire son fonctionnement ou tous aspects techniques. 
 
Image 13 : Suite  de la fiche descriptive d’un outil 
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Cette seconde partie de la fiche descriptive, permet d’avoir une vision détaillée de l’ensemble 
des fonctionnalités de base afin de nous indiquer toutes les possibilités que nous offre l’outil 
ou l’indicateur, comme le représente l’exemple de l’Image 13 ci-dessus. 
 
VI.2.E. Conclusion 
Aujourd’hui grâce à cette mission de stage, l’ensemble des processus du service 
d’approvisionnement est standardisé, rédigé et disponible sur le réseau de l’entreprise. Ce 
travail a permis de répondre au plan d’action définit suite au dernier audit BAR.  
Suite à la standardisation des processus, une simulation d’un audit BAR a été réalisée afin 
de constater si les améliorations ont porté leurs fruits ou non. Les résultats obtenus nous 
démontrent qu’à présent nous répondons positivement aux demandes du groupe. 
 
 
VI.3. MANUEL D’UTILISATEUR DE L’OUTIL SMART 
VI.3.A. Introduction 
Ma dernière mission de stage était la réalisation d’un guide utilisateur pour un outil 
important au service d’approvisionnement, nommé SMART Tool. 
VI.3.B. Besoin 
Le principal besoin était de connaitre toutes ses fonctionnalités afin de l’exploiter 
entièrement et ainsi faciliter le travail des MSP Planners et la communication entre l’entreprise 
et ses fournisseurs 
VI.3.C. Outil SMART Tool 
VI.3.C.a. Informations générales 
Le SMART Tool est un ensemble de feuilles de calcul Excel regroupant des formulaires, 
des tableaux complexes et permettant la génération automatique de différents fichiers 
importants liés à la communication entre l’entreprise et ses fournisseurs. 
Pour bien comprendre qu’est-ce que le SMART Tool et à quoi il sert, un tableau est repris pour 
expliquer de manière claire et concise ses principales et importantes informations.  
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Fonctions : - Outil permettant de communiquer avec le fournisseur 
- Permet de contrôler le plan d’approvisionnement des métiers 
- SMART = Supply Material And Responsiveness Tool 
(Outil d’approvisionnement des métiers et réactivité) 
Quand l’utiliser : 
 
 MRP : calcul MRP 
 Gestion et confirmation de commandes 
 Communication avec le fournisseur 
(smart) 
Fréquence d’utilisation : Hebdomadaire 
Responsable : MSP Planner 
 
VI.3.C.b. Structure logique 
 
 
Fichier source mis à 
jour régulièrement 
lors des nouvelles 
versions avec l’ajout 
de nouvelles 
fonctionnalités. 
(Dernière mise à 
jour : V5 le 06 /15) 
 
Le système 
déclenche 
chaque jour un 
nouveau 
SMART 
FACTORY  
Dont le fichier 
source est 
TEMPLATE. 
 
Fichier Excel 
généré tous les 
jours par le 
système.  
 
Fichier source 
pour générer 
des SMART’s 
SUPPLIER’s. dont 
le fichier source 
est TEMLATE. 
 
Fichier Excel qui sert à 
échanger informations 
avec les fournisseurs. 
Généré grâce au 
TEMPLATE SUPPLIER. 
 
Ce schéma (Graphique 7) représente la méthode de communication entre COTY et ses 
fournisseurs. On peut donc constater le rôle du SMART.  
 
Graphique 8 : Flux d’information 
TEMPLATE SYSTEM 
SMART 
FACTORY 
TEMPLATE 
SUPPLIER 
SMART SUPPLIER 
 
Start
End
MRP
(Calcul du besoin)
PRÉVISIONS ET 
BESOIN FERME
MASTER DATA
(Paramètres logistiques : 
Lead time, MOQ, Min 
livraison,  ... et BOM)
STE  T
(Para ètres logistiques : 
Lead ti e, , in 
livraison,  ... et )
Transformer les 
appels dans la 
période lead time 
d’appel
Confirmer les 
livraisons du plan 
d’approvisionnement 
avec le fournisseur via 
SMART
Mettre à jour l’ERPettre à jour l’E P
Réviser et gérer les 
exceptions
(Expedite, Postpone, 
Cancel)
Exception 
résolue?
Communiquer aux 
MPS
NON
SUPPLY 
(Stock et Supply 
plan)
S PPLY 
(Stock et Supply 
plan)
OUI
NON
Proposition d’appel
(P.O sur appel) ?
Scheduled Lines
(B.O) ?
OUI
OUI
Transformer les 
appels dans la 
période firm
Transformer les 
demandes d’achat 
en commandes
Retour fournisseur
Livrer
Suivi de 
l’amélioration 
continue du 
fournisseur : OTIF, 
Scordecard, ...
Création de 
commande
(P.O ferme, P.O sur 
appel ou B.O)
Confirmation 
commande via 
email
Confirmation appel 
via SMART
Commande en 
cours ?
OUI
NON
Création d’un appel
Demande d’achat 
(P.O ferme) ?
NON
OUI
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VI.3.C.c. Structure des fichiers SMART 
Comme indiqué dans la partie précédente, il existe deux types de fichier SMART, les 
fichiers SMART FACTORY et les SMART SUPPLIER : 
- Les SMART FACTORY : Destinés au service d’approvisionnement. Ils regroupent tous les 
besoins de l’usine et sont composés de sept feuilles de calcul (onglets). On peut les 
regrouper en quatre grands groupes dont trois importants : SMART Orders, SMART 
Projections et SMART Measures. (Image 14) : 
 
Image 14 : Onglets des fichiers SMART FACTORY 
- Les SMART SUPPLIER : Destinés aux fournisseurs. Ils leurs indique les besoins 
d’approvisionnement de COTY Lancaster. Les fichiers sont composés de sept principales 
feuilles de calcul (onglets). On peut les regrouper en quatre grands groupes dont 3 
importants : SMART Orders, SMART Projections et SMART Measures comme le 
représente l’Image 15. A la différence des SMART FACTORY, un quatrième groupe 
affiché en bleu contient les onglets destinés aux fournisseurs. 
 
Image 15 : Onglets des fichiers SMART SUPPLIER 
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VI.3.D. Manuel utilisateur 
Ce manuel destiné à tous employés susceptible d’utiliser l’outil SMART regroupe 
l’ensemble des fonctionnalités qu’il nous permet de réaliser. Il décrira l’ensemble des différents 
fichiers de cet outil en nous indiquant où les trouver, à quoi ils servent, comment les compléter, 
à qui ils sont destinés et leurs utilisations. 
Intégralement rédigé en français et avec un total de soixante-dix-huit pages, ce document est 
organisé de la façon suivante afin d’être clair, logique et détaillé. 
 
VI.3.D.a. Arborescence : organisation logique du document 
  
  
Le manuel utilisateur est organisé de 
la même façon que le dossier SMART 
présent dans le système. La structure de 
ce manuel est donc une copie de la 
hiérarchie de dossier de l’outil SMART. 
Chaque niveau de sous-dossier est 
représenté par une couleur différente 
pour une meilleure compréhension.  
 
Figure 2 : Chemin logique du manuel SMART 
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VI.3.D.b. Contenue du manuel 
Le but de ce manuel est également d’être aussi proche que possible du vrai outil utilisé par 
le service d’approvisionnement. C’est donc pour cette raison qu’un grand nombre 
d’impressions écran sont utilisées pour rendre le manuel très imagé et ainsi décrire au mieux 
l’outil pour aider le futur utilisateur qui reconnaitra directement le fichier SMART grâce à ces 
nombreux liens à travers ces captures d’écran. 
Du fait que ce manuel est de grande taille et afin de faciliter la compréhension de ce rapport, 
seules certaines parties représentatives seront présentées et décrites. Sa rédaction englobe 
donc différent procédés type selon l’information à décrire comme présenté si dessous. 
VI.3.D.b.1 Organisation d’un dossier 
A plusieurs reprises durant la rédaction du manuel, il a été nécessaire de présenter le 
contenu de différents dossiers ainsi que la nomenclature utilisée pour les noms des fichiers 
contenu dans ces répertoires. Il a donc été utilisé le type de présentation suivant (Image 16) :  
Image 16 : Exemple d’une explication de l’organisation d’un dossier 
 
VI.3.D.b.2 Présentation d’un onglet  
Comme décrit précédemment, chaque fichier SMART (FACTORY et SUPPLIER) est constitué 
de différents onglets. Chaque onglet ayant un rôle bien précis, il était nécessaire de tous les 
étudier, analyser pour ensuite expliquer leur but et leur utilité. 
Pour toute feuille de calcul présentée, on affiche dans un premier temps la barre d’onglets avec 
celui concerné entouré en rouge. Ensuite, une vision globale de ce dernier est représentée avec 
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une explication basique de chaque zone de cet onglet. Pour finir, une partie regroupe les 
explications théoriques détaillées des différents points importants du contenu.  
 
Image 17 : Présentation d’un onglet du  SMART Projections 
VI.3.D.b.3 Description d’un tableau 
Les fichiers SMART sont constitués de différents tableaux dynamiques regroupant un grand 
nombre d’informations générées et calculées par le système. Pour bien comprendre leur 
contenu, il était avant tout nécessaire d’expliquer à quoi correspondait chaque colonne en 
décrivant leurs entêtes. 
Pour présenter ces tableaux, le procédé consiste à afficher leur entête pour visualiser 
l’ensemble des titres des colonnes. Il est ensuite suivi d’un premier tableau regroupant les 
entêtes de colonnes par catégories (Image 18 : Présentation des entêtes d’un tableau). Pour 
finir, un dernier tableau explicatif est présent pour décrire chacune de ses colonnes. 
Dans l’Image 18, on peut également constater la présence d’une annotation visible par un petit 
icone de main et son texte entouré d’un cadre noir. Ce recours est utilisé tout au long du 
manuel pour mettre en avant certains points importants. 
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Image 18 : Présentation des entêtes d’un tableau 
VI.3.D.b.4 Description d’une tâche 
L’outil SMART contient différents processus qui nécessitent l’interaction de l’utilisateur. 
Il était donc important d’imager au maximum ces interactions à réaliser pour rendre le plus 
simple possible la réalisation de ces processus. On retrouve donc pour ces procédés une 
explication graphique sur une capture d’écran (Image 19), qui est ensuite accompagné d’une 
description écrite détaillée, étapes par étapes. 
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Image 19 : Exemple création et envoi d’un SMART SUPPLIER 
 
VI.3.D.b.5 Présentation d’une formule et d’un calcul utilisés 
Dans l’outil SMART, différentes formules mathématiques sont utilisées pour calculer 
différents indicateurs. Il était donc nécessaire de les expliquer pour mieux les comprendre. Pour 
expliquer ces dernières, le procédé suivant a été utilisé à plusieurs reprises tout au long du 
manuel.  
Tout d’abord, on affiche l’élément qui accueille l’indicateur tout en indiquant ou se trouve son 
résultat (encadré en rouge dans l’Image 20). Puis par la suite, on décrit sa structure et comment 
on a obtenu ce résultat. 
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Image 20 : Calcul de la fiabilité du fournisseur 
VI.3.D.c. Proposition d’améliorations 
Durant la rédaction du guide utilisateur SMART, différentes incohérences ou améliorations 
envisageables ont été remarquées. C’est pourquoi une partie regroupant et expliquant les 
différentes améliorations possibles a été rédigée à la fin de ce manuel. 
L’Image 21 présente ci-dessous, en est un exemple. Dans ce cas-là, l’amélioration permet une 
semi-automatisation du fichier qui est normalement remplie manuellement par les MSP 
Planneurs. 
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Image 21 : Proposition d’amélioration – Fusion de deux fichiers. 
 
VI.3.E. Conclusion 
Pour conclure, on sait qu’aujourd’hui le manuel utilisateur de l’outil SMART est utilisé par 
l’ensemble des planners et qu’il leur a permis de gagner du temps dans leur travail et de 
répondre à certaines de leurs interrogations. 
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VII. CONCLUSION 
Suite à ces six mois de stage aux seins de COTY-Lancaster, j’ai pu découvrir le monde du 
travail, et tout particulièrement dans mon domaine d’études, la logistique et l’amélioration 
continue. Grâce à cette expérience, j’ai pu acquérir de nouvelles compétences dans le domaine 
professionnel, mais aussi du point de vue humain et relationnel. Cette expérience m’a 
également permis de m’améliorer au niveau de mon organisation pour travailler en équipe au 
sein d’une entreprise. 
A ce jour, l’ensemble du travail et des documents réalisés durant ce stage sont disponibles et 
utilisés par l’ensemble du service d’approvisionnement, et cela prouve que mon travail a porté 
ses fruits pour l’entreprise.  
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IX. EXECUTIVE SUMMARY 
During this year I have taken part in an Erasmus+ mobility project for my last year of 
engineering studies. My receiving organization has been the Institut National Polytechnique de 
Toulouse – ENCIACET (École Nationale Supérieure d’Ingénieurs en Arts Chimiques Et 
Technologiques) so my country of reception has been France. Due to her study plan I have had 
to do and internship, so lasting six months, it has been developed in COTY Lancaster Company 
where I was involved in the logistics department. 
It ran from the 23rd of May 2015 to 25th of September 2015 in Monaco. During the period in 
this company, I have become familiar with the corporate world and I could apply the knowledge 
and methodology learned at both schools ENSIACET as well as ETSEIB. 
First of all I’ll start whit the presentation of the company followed by the different aspects of 
my work during my six month in COTY Lancaster and finally I’ll summarize the conclusions of 
this internship. 
Let me start with the presentation of the company, COTY Inc.is one of the leading global 
beauty company with net revenues of $4.6 billion for the fiscal year ended June 30, 2015. 
Founded in Paris in 1904 by François SPOTURNO (1874-1934), COTY is a pure play beauty 
company with a portfolio of well-known fragrances, color cosmetics, and skin & body care 
products sold in over 130 countries and territories. COTY has built a unique portfolio of beauty 
brands that have produced some of the strongest consumer franchises in history. COTY it is 
known for its cooperation with designers and celebrities for the creation of fragrances. Its 
biggest brands or "power brands" as it calls them, are such global brands as adidas (fragrance 
and beauty), Calvin Klein (fragrance and cosmetics), Chloé (fragrance), Davidoff (fragrance), 
Marc Jacobs (fragrance), OPI (fragrance and beauty), philosophy (beauty), Playboy (fragrance), 
Rimmel (cosmetics), and Sally Hansen (beauty).  
His philosophy is FASTER. FURTHER. FREER., as they believe than there are no limits to 
innovation. It’s in their creative DNA to recognize that innovation results from a journey sparked 
by the sharing of ideas, shaped by imagination and fueled by collaboration.  So translated, the 
driving values of COTY are: the creativity, the innovation and the entrepreneurship. 
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COTY is truly a global player with about 9,000 employees, subsidiaries in over 40 countries and 
his products are sold in 130 countries and territories. His principal executive offices are located 
in New York. 
Nevertheless I’ve been doing my internship in COTY Lancaster Group located in Monaco, who 
provides skin and sun care products. The company offers skincare products, including serums, 
moisturizers, anti-aging products, and cleansing products and masks; and sun care products, 
such as pre sun, sun protection, after sun, and fragrance products. It sells its products through 
dealers and stores in France, Germany, Italy, Portugal, and Spain.  
COTY Lancaster was founded in Monaco in 1946 further to the association between the 
entrepreneur Georges Wurz and the doctor in chemistry Eugène Frezatti. Lancaster is finally 
taken back by COTY Inc. in 1996. 
Nowadays the brand Lancaster asserted itself as the expert of the solar. 
 
In this second part I’ll continue whit the presentation of my work performance during 
this six month.  
Through this internship, I worked on different projects. For my first mission of internship, I was 
affected on a project of management of stocks. The study of a new strategy of storage, the 
“consignment” in the optics of the reduction of stocks.  
At present COTY manages its stocks "in a classic way”. From the entrance of the non-finish 
goods within the warehouse of COTY Lancaster situated in the PAL (Nice), these goods become 
the property of COTY. Ownership transfer between the supplier and the company is made 
during the reception of the goods as well as the transfer of the risks, including the risks of 
transport.   
Due to the fact that all entrances goods in the warehouse become COTY‘s property, it increases 
the inventory and so the inventory costs and COTY’s objective is to reduce these inventory costs 
(reduction of Net working capital) so the implementation of this new management of storage 
was a really need for them. 
It also allowed the implementation of the new storage management with an experimental 
supplier to be then able to apply with other suppliers. 
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We understand storage in consignment as goods in possession of a party that is not the goods' 
owner or titleholder. From the accounting point of view, such goods have neither been sold 
nor are a part of their owner's inventory. 
The implementation of this method of management of stock allows bringing several advantages 
to COTY: Save on inventory costs, Supply reliability and return of the goods if it’s not consumed. 
Today, there’s a potential supplier ready to pass in consignment stock, the IT department has 
a technical solution so the next and last step is the validation of the project from the direction 
to have the sufficient invests to continue whit.  
My second mission, the standardization of supply processes was an important part for the 
company. Indeed this part of my internship consisted of the standardization and the adaptation 
of Monaco’s supply process in order to answer the BluePrint’s the global standards of the 
group. The situation was the following, COTY-Lancaster had no documents which explain the 
supply processes of the factory. As so the main need was to adapt the standard processes of 
the group to the factory of Monaco due to the specificities of the factory. COTY-Lancaster is the 
only factory which uses a different ERP, while all the factories use SAP, COTY-Lancaster use an 
old system named MAPICS. This is the main reason why it is necessary to make an adaptation 
of the processes. Another need that this mission had to answer was to protect all the “know-
how” of the staff.  
The drafted global procedure of the supply plan (Image 8) allows to understand the supply 
process as well as the specificities of the factory of Monaco. It is designated for the PL60-
Materials Supply Planners (MSP Planners) as well as everyone interested in. 
Different tools and indicators are used during the process to analyse the reliability of the 
supplies, the viability of the process and the causes roots of possible constraints. The results of 
these analyses shall allow us to set up a change management and to define an action plan. 
Further, thanks to this mission all the processes of the supply department are standardized, 
drafted and available on the network of the company. This work has allowed answering the 
simulation action plan of the last audit BAR, which the results demonstrate that for the moment 
we answer positively the requests of the group 
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My last mission of internship was the realization of a user guide concerning an important tool 
named SMART Tool in the supply service. The main need was to know all its features and to 
exploit it completely whit the purpose to improve the communication between the company 
and his suppliers as well as to facilitate the MSP Planner’s work.  
The SMART Tool (SMART = Supply Material And Responsiveness Tool) is a set of Excel 
worksheets including forms, complex boards and allowing the automatic generation of various 
important files. Its important rest with in that is the tool who allows the communication with 
the supplier and also allows the control of the supply plan. 
There are two types of SMART files, the SMART FACTORY and the SMART SUPPLIER. In one 
hand, the SMART FACTORY, who intended for the supply service, include all the factory needs. 
In the other hand, the SMART SUPPLIER, intended to the suppliers indicate the needs for supply 
COTY Lancaster. 
The user guide is destined for all the employees susceptible to use the SMART tool and 
concretely to the logistic service. In it it’s described all important information like:  where to 
find them, what they are use of, how to fill in them, who they are destined to and their uses. 
Entirely drafted in French and with a totally of seventy-eight pages, this document has been 
organized by following the intern structure of folders with the purpose of being clear, logical 
and detailed. 
To conclude, we know that today the user guide of the SMART tool is used by the set of planners 
and that it allows them to save time in their work and to answer some of their questions. 
 
And last but not least I’ll like to conclude by expressing myself. Thanks to this six months 
of internship in COTY-Lancaster’s company, I had been able to discover the business world, and 
quite particularly in my studies domain, the logistics. This experience has brought me the 
possibility to acquire new skills in the professional domain, but also in the human and relational 
point of view. This experience also allowed me to improve my skills in organization and to work 
in team within a company. 
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To date, the whole work and documents done during this internship are available and used by 
the whole supply service, and it is  prove that my work has been defiantly worthy for the 
company.  
